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Zusammenfassung 



Die Erfindung betriffl eine Drucktucheihheit fQr einen Drucktuchzylinder einer 
Rotationsdruckmaschine, mit einer formstabilen Tragerpjatte und einem auf der 
Aufienseite der Tragerplatte. befestigten Drucktuch, wobei das vorlaufende und/oder das 



nachlaufende Ende der Tragerplatte mit einem abgekanteten, drucktuchfreien Schenkel 
am Drucktuchzylinder festlegbar ist. Zumindest ein Ende des Drucktuchs steht mit seiner 
Innenseite ein Stuck weit Qber die Abkantung des zugeordneten Schenkels der 
Tragerplatte Qber, wpbei zwischen der Abkantung und der Innenseite des Drucktuchs ein 
Stutzelement zur AbstQtzung des Oberstands angeordnet ist. 
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Beschreibung / . 

Drucktucheinheit fQr einen Drucktuchzylinder einer Rotationsdryckmaschine und ein 
Verfahren zur Heretellung einer Drucktucheinheit fQr einen Drucktuchzylinder 

Die Erfindung betrifft eine Drucktucheinheit fur einen Drucktuchzylinder einer 
Rcrtationsdruckmaschine und ein Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit fur 
einen Drucktuchzylinder gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 oder 17. 

GattungsgemSlJe Drucktucheinheiten werden in Rotationsdruckmaschinen am 
Drucktuchzylinder befestigt und dienen beim Offsetdruck der Obertragung des Druckbilds 
vom Plattenzylinder auf die Bedruckstoffbahn. Um der Drucktucheinheit die erforderliche 
mechariische Festigkeit zu verleihen, wird eine Tragerplatte, beispielsweise aus 
Stahlblech, eingesetzt. Auf der AuBenseite der Tragerplatte wird ein Drucktuch, das 
beispielsweise in der Art eines Gummituchs ausgebildet sein kann, befestigt Zur 
Fixieoing der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder sind am vorlaufenden Ende 
und/oder arii nachlaufenden Ende der tragerplatte abgekantete, drucktuchfreie Schenkel 
ybrgesehen. Diese Schenkel konnen dann beispielsweise in einen am Drucktuchzylinder 
vorgesehenen Schlitz eingefOhrt und dbrt festgelegt werden. . . ■ 

Ein Problem bei bekannten, Drucktucheinheiten ist es, dass das Drucktuch die 
Tragerplatte nicht nahtlos umschlieSt, sondern zwischen dem vorlaufenden und dem 
nachlaufenden Ende des Drucktuchs ein Spalt verbleibt. Im Bereich diese Spalts kann 
keine Druckfarbe auf die Bedruckstoffbahn ubertragen werden. An den Randern des 
Drucktuchs zum Spalt hin ist zudem das Druckbild von schlechterer Qualitat. Aus dem 
Stand der Technik sind deshalb verschiedene Losungen bekannt, mit denen die durch 
den Spalt zwischen den Enden des Drucktuches hervprgerufenen Nachteile vermieden 
werden konnen. 

Aus der DE 195 47 917 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der die beiden Enden 
des verwendeten Drucktuchs einander formschlOssig Oberlappen, um dadurch den Spalt 
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zwischen den Eriden des Drucktudis zu verkleinern. 

Aus der DE 195 21 645 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei welcher zwischen den 
beiden Schenkeln der Tragerplatte ein Schieber angeordnet wird. Das nach aulSen 
weisende Ende des Schiebers ist dabei mit einem Fttllstuck verbunden, so dass der Spalt 
zwischen den Enden des Drucktuphs durch das FullstQck geschlossen wird. 

Aus der DE 195 43 584 C1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der das Drucktuch aus 
einer Vielzahl von Lagen zusammengesetzt ist. Die Decklage Qberdeckt dabei die 
Stirriflachen der darunter befihdlichen Lagen und bildet auf diese Weise einen Vorsprung, 
durch den der Spalt zwischen den Enden verkleinert wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Drucktucheinheit fur einen 
Drucktuchzylinder einer Rotationsdruckmaschine und ein Verfahren zur Herstellung einer 
Drucktucheinheit fOr einen Drucktuchzylinder zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaR durch die Merkmale des Anspruchs 1 Oder 17 gelost. 

Ein Vprteil der erfindungsgemaBen Drucktucheinheit liegt insbesondere darin, dass das 
vorlaufende und/oder nachlaufende Ende des Drucktuchs mit seiner Innenseite ein 
stQckweit uber die Abkantung des zugeordneten Schenkels Obersteht. Durch diesen 
Oberstand wird der Spalt zwischen den Enden des Drucktuchs verkleinert. Dabei ist es 
durchaus denkbar, dass der Oberstand so groli gewahlt wird, dass die beiden Enden des 
Drucktuchs in der Einbau position aneinander zur Anlage kommen. Aufgriind der 
Abkantung der Tragerplatte sind die Oberstehenden Enden des Drucktuchs nicht durch 
die Tragerplatte von unten abgestotzt, so dass ohne weitere Hilfsmittel kein Druck 
zwischen dem Drucktuch und der Bedruckstoffbahn im Bereich der Oberstehenden Enden 
aufgebaut werden kfinnte. Zur LOsung dieses Problems wird vorgeschlagen zwischen der 
Abkantung der Tragerplatte und der Innenseite des Drucktuchs ein StQtzelement zur 
AbstOtzung des Oberstands anzuordnen. Im Ergebnis werden die Druckkrafte dann vom 
Drucktuch Ober das StQtzelement auf die Tragerplatte Obertragen, so dass das Druckbild 
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auch im Bereich der Oberstehenden Enden des Drucktuchs einwandfrei auf die , 
Bedruckstoffbahn aufgedruckt werden kann.. Ob dabei an beiden Enden des Drucktuchs 
Oder nur an einem Ende des Drucktuchs ein StQtzelement zur AbstQtzung des 
Oberstandes vorgesehen ist, ist grundsatzlich ohne. Bedeutung. 

FQr die Befestigung der StGtze/emente an der Drucktucheinheit sind vielfaltige 
Befestigungslosungen denkbar. Nach einer bevorzugten AusfGhrungsform sind die 
. StQtzelemente an der Abkantung und/oder an der Innenseite des Drucktuchs 
stoffechlQssig befestigt, insbesondere festgeklebt oder anvulkanisiert. 

Besonders einfach lassen sich die StQtzelemente herstellen, wenh sie aus dem gleichen 
Material wie das Drucktuch, beispielsweise aus Gummi, oder aus dem gleichen Material 
wie die Tragerplatte, beispielsweise Metall, hergestellt sind. Insbesondere istes dann 
denkbar, die StQtzelemente einstuckig an das Drucktuch oder die Tragerplatte 
anzuformen. 

Bei der Hersteilung der StQtzelemente ist es zudem denkbar, dass die StQtzelemente 
stoffschlQssig mtt eiher Unterbauschicht verbunden werden, die zwischen Drucktuch und 
Tragerplatte angeordnet ist und auf diese Weise die Tragerplatte, ausgehend von den 
beiden Abkantungen, durchgehend umschlingt. Durch die Unterbauschicht kSnnen die 
Eigenschaften der Drucktucheinheit, insbesondere hinsichtlich der H^rte und des 
Rundlaufes, zusatzlich beeinflusst werden: Als Material zur Hersteilung der 
Unterbauschicht ist insbesondere Gummi oder ein ahnlichSs Elastomermaterial geeignet. 

Durch den Einsatz des erfindungsgemalien Fertigungsverfahrens lassen sich in einfacher 
Weise Drucktucheinheiten herstellen, die nur einen minimalen Spalt aufweisen. FQr die 
DurchfQhrung des Verfahrens muss ein Fertigungszylinder zur VerfQgung stehen, dessen 
Gestalt, insbesondere dessen Durchmesser und dessen Befestigungseinrichtungen zur 
Befestigung der.Tragerplatte, im Wesentlichen dem spater in der Druckmaschine 
verwendeten Drucktuchzylinder entsprlcht. An diesem Fertigungszylinder wird die 
unbeschichtete Tragerplatte mit den abgekanteten Schenkeln befestigt und nimmt auf 
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diese Weise eine Position ein, die der spateren Position nach der Montage am 
Drucktuchzylinder entspricht. 

Nach. der Befestigung der Tragerplatte am Fertigungszylinder wird der Spalt zwischen den 
gegenOberliegenden Abkantungen der Tragerplatte mit einem StOtzmaterial, 
beispielsweise mit einer hartbaren Gummimasse, ausgefpllt. Auf diese Weise werden die 
beiden Abkantungen der Tragerplatte stoffschlOssig miteinander verbunden. 

Daran anschlieBend wird das Drucktuch derart an der Tragerplatte befestigt, 
beispielsweise festgeklebt oder aufvulkanisiert, dass zumindest ein Ende des Drucktuchs 
ein stOckweit Qber die Abkantung des zugeordneten Schenkels ubersteht. Der Oberstand 
liegt auf diese Weise dann auf dem StOtzmaterial auf und wird vom StOtzmaterial von 
unten abgestOtzt. 

Urn die Drucktucheinheit vom Fertigungszylinder abnehmen zu konnen, wird das 
StOtzmaterial vor oder nach der Befestigung des Drucktuchs an der Tragerplatte unter 
Bildung von zwei Stutzelementen durchtrennt. Dids kann beispielsweise dadurch erfolgen, 
dass das StOtzmaterial mit einer scharfen Schneide durchschnitten wird. Die beiden durch 
das Trehnverfahren gebildeten Seitenfiachen der einander gegenOberliegenden 
Stutzelemente weisen auf diese Weise eine Form auf, so dass die StOtzelemente nach 
der Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder einander formkomplementar mit 
kurzem Abstand gegenOberliegen oder aneinanderzur Anlage korhmen., 

» 

Urn nicht nur eine optimale AbstOtzung des Oberstands am Ende des Drucktuchs 
gewahrleisten zu konnenj sondern auch deri Spalt zwischen den beiden Enden des 
Drucktuchs zu minimieren bzw. zu eliminieren, wird eine bevorzugte Verfahrensvariante 
eingesetzL Bei dieser Verfahrensvariante werden die Oblichen DrucktOcher verwendet, die 
vor Anbringung des Drucktuchs an der Tragerplatte eine ebene Gestalt, beispielsweise 
eine rechteckfdrmige Gestalt, aufweist. Durch Anbringung des Drucktuchs an der 
. Tragerplatte wird bei Verwendung dieser ebenen DrucktOcher ein Spalt zwischen den 
zueinander weisenden Seitenfiachen an den einander gegenOberliegenden Enden des 
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Drucktuchs gebildet Dieser Spalt wird mit einem geeigneten Siegelmaterial, 
beispielsweise einer hartbaren Gummimasse, ausgefOllt. Urn die Drucktucheinheit vom 
Fertigungszylinder abnehmen zu kfinnen, wird das Siegelmaterial dann nach 
ausreichender Aushartung durchtrerint. Die durch das Trennverfahren gebildeten 
Seitenflachen der einahder gegenGberliegenden Enden des Drucktuchs weisen dadurch 
eine Gestalt auf, dass die Enden des Drucktuchs nach der Montage der Drucktucheinheit 
am Drucktuchzylindereinanderformkomplementar mit kurzem Abstand gegenOberliegen 
oder aneinander zur Anlage kommen. 

Urn einen mdglichst genauen Rundlauf zu erreichen, ist es besonders vorteilhaft, wenn 
das Siegelmaterial vor oder nach dem Durchtrennen unter Bildung einer zylindrischen 
Umfangsflache bearbeitet, beispielsweise uberschliffen, wird. 

Vorzugsweise werden Siegelmaterial und Stutzmaterial gleichzeitig durchtrennt, urn einen 
optimalen Formschluss zwischeri den einander gegenUberliegenden Enden der. 
Drucktucheinheit bei Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder zu 
gewahrleisten. 

Alternate zur Verwendung von ebenen Drucktuchern ist auch die Verwendung von 
schlauchformjgen Drucktuchern denkbar Aufgrund ihrer schlauchformigen Gestalt entfallt 
bei diesen DrucktOchern das Verbinden der Enden, wie es bei ebenen DrucktOchern bei 
der bevorzugten Verfahrensvariante zur Eliminierung des Spalt zwischen den Enden des 
Drucktuchs erforderlich ist. Zur Befestigung der schlauchformigen DrucktQcher ist es 
beispielsweise denkbar, dass ein geeigneter Klebstoff nach Anordnung des Drucktuchs 
auf der Tragerplatte in den Spalt zwischen Drucktuch und Tragerplatte eingepresst wird. 
Dazu kennen an der Tragerplatte Kanale oder Ausnehmungen vorgesehen sein. 
Altemativ dazu ist auch die Verwendung von durch Temperatur oder Lichteinstrahlung 
hartbaren Klebemassen denkbar, so dass das schlauchfbrmige Drucktuch zunachst auf 
die Tragerplatte aufgezogen werden kann und anschlielSend der an der Tragerplatte 
aufgebrachte Kleber durch Erhohung der Temperatur oder Lichtbestrahlung ausgehartet 
wird. Sobald das schlauchfSrmige Drucktuch an der Tragerplatte fixiert ist, kann es durch 
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geeignete Trennverfahren durchtrennt werden, urn die Tragerplatte vom 
Fertigungszylinder abnehmen zu konnen. 

Zwei AusfOhrungsformen der Erfindung sind in den Zeichnungen schematisch dargestellt 

uhd werden nachfolgend beispielhaft beschrieben. Es zeigen: 

... ■ i ■ ■ 

Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform einer Drucktucheihheit in einer ersten 
Fertigungsphase; 

Fig. 2 die Drucktucheinheit gemaB Fig/1 in einer zweiten Fertigungsphase; 

■ ■ , . 'i 

Fig. 3 die Drucktucheinheit gemaft Fig. 1 und Fig. 2 in einer dritten Fertigungsphase; 

Fig. 4 eine zweite Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit; 

Fig. 5 eine dritte Ausfuhrungsform einer Drucktucheinheit in einem Teilquerschnitt 

Die in Fig. 1 bis Fig. 3 dargestellte Drucktucheinheit 01, deren Dicke z. B. 1,6 mm betragt, 
besteht aus einer formstabileh Tragerplatte 02, mit einer Dicke von ca. 0,2 mm bis 0,5 mm 
und einem auf der Tragerplatte 02 befestigten Drucktuch 03. Die Tragerplatte 02 kann 
beispielsweise aus einem Stahlblech oder Aluminium hergestellt sein. Das Drucktuch 03 
kann beispielsweise in der Art eines Gummituchs, insbesondere aus mehreren Lagen 
unterschiedlichem Materials, ausgebildet sein. 

» 

In der in Fig. 1 dargestellten Fertigungsphase sind sowohl die Tragerplatte 02 als auch 
das Drucktuch 03 vollstandig eben ausgelegt, so dass das Drucktuch 03 spannungs- und 
verformungsfrei auf der Tragerplatte 02 befestigjt werden kann. Dazu kann das Drucktuch 
03 beispielsweise aufgeklebt oder aufvulkanisiert werden. 

AnschlieRend werden in ejner Abkantmaschine am vorlaufenden und am nachlaufenden 
Ende der Tragerplatte 02 die drucktuchfreien Schenkel 04 und 06 nach unten abgekantet, 
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so dass die Schenkel 04 und 06 spaterzur Befestigung der Drucktucheinheit 01 an einerh 
nicht dargestellten Drucktuchzylinder verwendet werden kennen. Zwischen den 
Schenkeln 04 und 06 veriauft der noch ebene Mittelteil 07 der Tragerplatte 02, der vom 
Drucktuch.03 vollstandig nach au&en hin abgedeckt ist. Am Obergang zwischen dem 
Mittelteil 07 einerseits und den Schenkeln 04 bzw.- 06 andererseits veriaufen die 
Abkantungen 08 und 09 (Fig. 2). 

Die Abkantungen 08 und 09 werden in der Abkantmaschine derart hergestellt, dass die 
beiden Enden 1 1 und 12 des Drucktuchs 03 ein stOckweit Qber die Abkantungen 08 und 
09 Qberstehen. Der Zwischenraum zwischen den Oberstehenden Enden 11 und 12 
einerseits und der Tragerplatte 02 andererseits wird durch zwei StOtzelemente 1 3 und 14 
ausgefQIIt. Die StOtzelemente 13 und 14 k6nnen beispielsweise durch Aufbringung einer 
. hartbaren Gummimasse hergestellt werden. 

In Fig. 3 ist eih Ausschnitt der Drucktucheinheit 01 in der Einbauposition dargestelit. Man 
erkennt, dass die beiden Schenkel 04 und 06 in der Einbauposition einander 
gegenOberliegend parallel zueinander veriaufen, so dass sie gemeinsam in einem Schlitz 
an einem nicht dargestellten Druckzylinder befestigt werden konnen. Aufgrund des 
Oberstarids der Enden 1 1 und 12 des Drucktuchs 03 wird die Breite des Spalts 16 
zwischen den Enden 11 und 12 des. Drucktuchs 03 minimiert. Dadurch istes 1 
beispielsweise mSglich, die Breite des Spalts 16 auf eine Breite von kleiner 0,5 mm zu 
minimieren. 

»» 

t 

Der Abstand der Schenkel 04 und 06 ehtspricht im wesentlichen dem Abstand a01 der 
Offnung auf der Zylinderoberflache und betragt weniger als 3 mm, insbesondere ist er 
kleiner als 2,0 mm. ,; 

. • » 

Aufgrund der AbstOtzung der Oberstehenden Enden 11 und 12 durch die StOtzelemente 
13 und 14 wird eine ausreichende DruckObertragung vom Drucktuch 03 auf eine 
Bedruckstoffbahn in diesem Bereich erreicht. 
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Wie in Fig. 4 dargestellt, betragt ,der Abstand a02 deF gegenOberliegenden Enden 1 1 ; 12 
des Drucktuchs 03 0,2 mm bis 0,8 mm, vorzugsweise 0,3 mm bis 0,7 mm. In einer 
besonders bevorzugten Ausfiihrung betragt der Abstand a02 0,4 mm bis 0.6 mm, 
insbesondere 0,5 mm. 

Pie Abkantung des Schenkels 04 weist einen Radius R von 0,6 mm bis 1,2 mm, 
insbesondere von 0,8 mm, auf. 

Die Abkantung des Schenkels-06 weist hingegen einen Radius R von 0,3 mm bis 0,7 mm, 
insbesondere von 0,5 mm, auf. 

Die Lange L13; L14 des Stutzelements 13; 14 betragt in Umfangsrichtung 0,4 mm bis 
1,0 mm, insbesondere 0,1 mm bis 1,3 mm. In einer bevorzugten Ausfiihrung liegt die 
Lange L13; L1 4 des Stutzelements 13; 14 bei 0,7 mm. 

Wie in Fig. 4 dargestellt, k6nnen die Stutzelemente 13; 14 in unterschiedlicher Gestalt 
ausgeformt sein. So weist das StQtzelement 13 z. B. einen spitzen Winkel auf, wahrend 
das StQtzelement 14 rechtwjnklig ausgeformt ist. 

In Fig. 5 ist eine dritte AusfOhrungsform einer erfindungsgemaBen Drucktucheinheit 17 
dargestellt. Auch die Drucktucheinheit 17 weist eine Tragerplatte 18 aus Stahlblech und 
ein Drucktuch 19 aus Gummi auf. Zur Herstellung der Drucktucheinheit 17 wird zunachst 
die Tragerplatte 18 mit deren Schenkeln 21 und 22 an einem Fertigungszylinder befestigt, 
dessen Gestalt dem Drucktuchzylinder entspricht, an dem die Drucktucheinheit 17 in der 
Druckmaschine befestigt werden soli. Anschlieliend wird ein Dichtungselement 23 in den 
Spalt 26 zwischen den.Schenkeln 21 und 22 eingelegt, urn dert Spalt 26 nach unten 
abzudichten. Danach wird eine flussige Elastomermasse an der Auftenseite der 
Tragerplatte 18 derart aufgebracht, dass die Tragerplatte 18 von einer durphgehenden 
Unterbauschicht 24 u mgeben wird. Im Bereich der gegenOberliegenden Schenkel 21 und 
22 fOllt die Unterbauschicht 24 den Spalt 26 zwischen den gegenOberliegenden 
Abkantungen 27 und 28 aus. 
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AnschlieSend wird auf der Unterbauschicht 24 das Drucktuch 1 9 befestigt, beispielsweise 
aufvulkanisiert Der Spalt 26, der sich zwischen den Enden 31 und 32 des Drucktuchs 19 
fortsetzt, wird mit Siegelmaterial 29, beispielsweise einer hartbaren Elastomermasse, 
verschlossen gnd anschlie&end an der AuBenseite zur Herstellung einer gleichma&ig 
zylindrischen AuRenfiache Oberschliffen. 

Zum Schluss wird das Siegelmaterial 29 uhd die Unterbauschicht 24 entlang der 
Schnittlinie 33 durchtrennt, so dass die Drucktucheinhe.it 17 vom Fertigungszylinder 
abgenommen und an einem Drucktuchzylinder montiert werden kann. Durch die 
Trennung der Unterbauschicht 24 werden gefrennte Stutzelemente 34 und 36 gebiidet, 
die jeweils die Enden 31 und 32 des Drucktuchs 19 von unten abstQtzen. Bei Montage der 
Drucktucheinheit 17 an einem Drucktuchzylinder kommen die durch den Schnitt entlang 
der Schpittlinie 33 gebildeten Seitenflachen der Stutzelemente 34 und 36 formschlOssig 
aneinander zur Anlage. , 
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. Bezugszeichenliste 

01 Daicktucheinheit 

02 , Tragerplatte 

03 Drucktuch 

04 Schenkel (Tragerplatte) 

05 ■ - 

06 Schenkel (Tragerplatte) 

07 Mittelteil (Tragerplatte) 

08 Abkantung 

09 Abkantung 
10 

1 1 . Ende (Drucktuch) 

12 Ehde (DrucWuch) 

13 Stutzelement 

14 StOtzelement 

15 - 

16 Spalt. 

17 Drucktucheinheit 

18 Tragerplatte 

19 Drucktuch 

20 - 

21 Schenkel 

22 Schenkel 

23 Dichtungselement 

24 Unterbauschicht 

25 - 

26 Spalt 

27 Abkantung 
28 . Abkantung 

29 Siegelmaterial 
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30 - ' ! ' « ■ • 

31 Ende (Drucktuchj 

32 Ende (Drucktuch 

33 Schnittlinie 

34 Stutzelement . 

35 - 

36 Stutzelement 

a01 Abstand 

a02 Abstand 

L13 Lange 

L14 Lange 

R Radius 
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Anspruche • 

1 . Drucktucheinheit (01 ; 1 7) fQr einen Drucktuchzylinder einer 
Rotationsdruckmaschine, mit einer formstabifen Tragerplatte (02; 18) und einem auf 

• der Au&eriseite der Tragerplatte (02; 18) befestigten Drucktuch (03;, 19), wobei das 
vorlaufende und/oder das nachlaufende Ende der Tragerplatte (02; 18) mit einem 
abgekanteten, drucktuchfreien Schenkel (04; 06; 21; 22) am Drucktuchzylinder ' 
festlegbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest das vorlaufende und/oder 
das nachlaufende Ende (11; 12; 31; 32) des Drucktuchs (03; 19) mit seiner 
Innenseite ein StQck weit Qber die Abkantung (08; 09; 27; 28) des zugeordneten 
slchenkels (04; 06; 21 ; 22) der Tragerplatte (02; 18) ubersteht, wobei zwischen der 
Abkantung (08; 09; 27; 28) und der Innenseite des Drucktuchs (03; 19) ein 
Stutzelement (13; 14; 34; 36) zur AbstQtzung des Qberstands angeordnet ist. 

2. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die zueinander 
weisenden Seitenflachen zweier einander gegepuberliegender StQtzelemente (13; 
14; 34; 36) nach der Montage der Drucktucheinheit (01; 17) am Drucktuchzylinder 
einander formkomplementar mit kurzen Abstand gegenOberliegen oder aneinander 
zunAnlage kommen. 

3. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden. 
StQtzelemente (34; 36) unter Bildung der zueinander weisenden Seitenflachen aus 
einem Werkstuck durch ein trennendes Fertigungsverfahren Hergeistellt sind. 

4. Drucktucheinheit nach ejnem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die zueinander weisenden Seitenflachen an den einander gegenQberliegende 
Enden (11;* 12; 31? 32) des Drucktuchs (03; 1 9) nach der Montage der 
Drucktucheinheit (01; 17) am Drucktuchzylinder einander formkomplementar mit 
kurzen Abstand (a02) gegenOberliegen oder aneinander zur Anlage kommen. 
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5. Daicktucheinheit nach. Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenOberliegenden Enden (i 1 ; 1 2; 31 ; 32) des Drucktuchs (03; 1 9) 
0,2 mm bis 0,8 mm betragt. . 

6. Daicktucheinheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenOberliegenden Enden (1 1 ; 1 2; 31 ; 32) des Drucktuchs (03; 1 9) 
0,3 mm bis 0,7 mm betragt. • 

7. . Drucktucheinheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 

(a02) der gegenOberliegenden Enden (1 1 ; 12; 31 ; 32) des Drucktuchs (03; 19) 
0,4 mm bis 0,6 mm betragt. 

j 

8. Drucktucheinheit nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand 
(a02) der gegenOberliegenden Enden (11; 12; 31; 32) des Drucktuchs.(03; 19) 
0,5 mm betragt. 

9. Drucktucheinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
die beiden Enden (31; 32) des Drucktuchs (19) unter Bildung der zueinander 
weisenden Seitenflachen aus einem WerkstOck durch ein trennendes 
Fertigungsverfahren hergestellt sind. 

'10. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, d^ss die Abkantung 
(09; 27) des Schenkels (06; 21) einen Radius (R) von 0,3 mm bis 0,7 mri) aufweist. 

11. Drucktuchefnheit nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(09; 27) des Schenkels (06; 21) einen Radius (R) von 0,5 mm aufweist 

12. Drucktucheinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung 
(08; 28) des Schenkels (04; 22) einen Radius (R) von 0,6 mm bis' 1,2 mm aufweist. 

1 3. Drucktucheinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Abkantung . 
(08; 28) des Schenkels (04 ;22) einen Radius (R) von 0,8 mm airfWeist. 
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14. Drucktucheinheit nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange(L13; 
L14) eines Stutzelements (13; 14) in Umfangsrichtung 6,4 mm bis 1 mm betragt. 

, 1 5. Drucktucheinheit nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L1 3; 
L14) eines StQtzelements (13; 14) in Umfangsrichtung 0,1 mm bis 1,3 mm betragt. 

1 6. Drucktucheinheit riach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L1 3; 
L14) eihes Stutzelements (13; 14) in Umfangsrichtung 0,7 mm betragt. 

17. Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit (1 7) fur einen Drucktuchzylinder 
einer Rotationsdruckmaschine, mit einer formstabilen Tragerplatte (18) und einem 
auf der Audenseite der Tragerplatte (18). befestigten Drucktuch (1 9), wobei das 
vpriaufende und/ode'r das nachlaufende Ende der Tragerplatte (18) mit einem 
abgekanteten, drucktuchfreien Schenkel (21 ; 22) am Drucktuchzylinder festlegbar 
ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- einem Fertigungszylinder, dessen Gestalt dem Drucktuchzylinder eritspricht, 
befestigt wird, 

- der Spalt (26) zwischen den gegenuberiiegenden Abkantungen (27; 28) der 
Tragerplatte (18) mit einem StQtzmaterial (24) ausgefQIlt wird, ' 

- ein Drucktuch (19) derart an der Tragerplatte (1 8) befestigt wird, dass das 
vorlaufende und/oder das nachlaufende Ende (31 ; 32) des Drucktuchs (1 9) mit 
der Innenseite ein Stock weit Qber die Abkantung (27; 28) des zugeordneten 
Schenkels (21; 22) ubersteht,- . .. 

- vor oder nach der Befestigung des Drucktuchs (1 9) an der Tragerplatte (1 8) das 
Stutzmaterial (24) unter Bildung von zwei Stutzelementen (34; 36) durchtrennt 
wird, 

- die Tragerplatte (18) yom Fertigungszylinder abgenommen wird. 
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18. Verfahren nach Anspruch 1 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch (19), vor 
der Anbringung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) eine ebene Gestalt 
aufweist und nach der Anbringung des Drucktuchs (19) ah der Tragerplatte (18) der 
Spalt (26) zwischen deh zueinander weisenden Seitenflachen an den einander 
gegenuberliegende Enden (31; 32) des Drucktuchs (19) mit Siegelmaterlal (29) 
ausgefullt wird, wobei das Siegelmaterial' (29) zum Abnehmen der Drucktucheinheit 

(17) vom Fertigungszylihder durchtrennt Wird. 

19. ' Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Siegelmaterial 

(29) vor Oder nach dem Durchtrennen unter Bildung einer zylindrischen 
Umfangsflache bearbeitet, insbesohdere Qberschliffen, wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet; dass das 
Siegelmaterial (29) gleichzeitig mit.dem Stutzmaterial (24) durchtrennt wird, 

21 . Verfahren nach Anspruch 1 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Drucktuch (1 9) vor 
der Anbringung des Drucktuchs (19) an der Tragerplatte (18) eine schlauchfSrmige 
Gestalt aufweist. 

22. Verfahren nach einem der AnsprQche 17 bis 21 , dadurch gekennzeichnet, dass vor 
der Befestigung des Drucktuchs (1 9) an der Tragerplatte (1 8) zumindest eine 
Unterbauschicht (24) unter Bildung der StOtzelemente (34, 36) an der Tragerplatte 

(1 8) angebracht wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass Unterbauschicht (24) 
und Stutzmaterial gleichzeiiig unter Verwendung eines einheitlichen Materials an 
der Tragerplatte (18) angebracht wird. 
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